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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Tiefdruckzylinder, 
bestehend aus einem Kern und einer losbar mrt 
diesem verbundenen Hulse, wobei der Kern im 
wesentlichen massiv ist und aus Metal! besteht 
und mit Kanalen zur Fuhrung von Druckluft zu 
seiner AuBenflache versehen ist, und wobei die 
Hulse mittels eines durch die Druckluft erzeugba- 
ren Luftpolsters auf den Kern aufschiebbar und 
von diesem abziehbar ist. 

Tiefdruckzylinder der genannten Art sind dem 
Fachmann auf dem Gebiet der Druckmaschinent- 
echnik aus Versuchen der einschlagigen Industrie 
an sich bekannt. Sie haben den Zweck, die Hand- 
habung der Druckzylinder zu vereinfachen und 
den Transport zu verbilligen, indem die Keme im 
Druckereibetrieb verbleiben und lediglich die Hul- 
sen ohne Kern zwischen Gravurbetrieb und Druk- 
kerei hin und her transportiert werden. Ein sol- 
cher Tiefdruckzylinder wird in EP— A — 0 009 360 
beschrieben. 

In der Praxis haben sich diese Druckzylinder 
aber noch nicht durchsetzen konnen. Der Grund 
hierfur ist die bisher mangelhafte Qualitat der 
Druckzylinder und des Druckergebnisses derarti- 
ger.Druckzylinder. Die Ursachefiir die mangelnde 
Druckqualitat sind in der Ausgestaitung der Hulse 
zu suchen. Die bekannten Hulsen sind so ausge- 
fuhrt, daB die eine gewisse Elastizitat aufweisen 
und unter der Einwirkung von Druckluft aufweit- 
bar sind. Hierzu werden z.B. elastische Metalle, 
wie Nickel, als Hulsen material unterhaib der not- 
wendigerweise vorhandenen au&eren Kupfer- 
schicht verwendet. Zur Gewahrieistung einer fur 
die erforderliche Aufweitung noch ausreichenden 
Elastizitat der Hulse mud diese relativ dunnwan- 
dig ausgefuhrt sein. Dies wiederum hat zur Folge, 
daB sich die auBere Kupferschicht im Einsatz 
leicht von ihrer Unterlage lost und daB so der 
Druckzylinder unbrauchbar wird. AuBerdem 
besteht die Gefahr, daB die dunnwandigen Hul- 
sen beim Transport oder bei der Handhabung 
beschadigt werden. 

Dies deutet bereits auf den nachsten Nachteil 
hin, der darin besteht, daB trotz der Trennbarkeit 
von Kern und Hulse die Zahl der vorzuhartenden, 
unterschiedlich groBen Kerne nicht oder nicht 
wesentlich vermindert werden kann. Bei beiden 
bekannten Hulsenausfuhrungen ist die Varia- 
tionsbreite des AuBendurchmessers der Hulse bei 
festem Innendurchmesser, d.h. festem AuBen- 
durchmesser des Kerns, sehr begrenzt. 

Es stellt sich daher die Aufgabe, einen Tief- 
druckzylinder der eingangs genannten Art zu 
schaffen, der die aufgefuhrten Nachteile vermei- 
det, und der insbesondere ein einwandfreies, 
einem einstuckigen Druckzylinder gleichwertiges 
Druckergebnis gewahrleistet, der eine deutliche 
Reduzierung der vorzuhaltenden KerngroBen 
erlaubt und bei dem die Hulse eine fur den 
Druckbetrieb und den Transport sicher ausrei- 
chende Stabilitat aufweist 

Die Losung dieser Aufgabe gelingt erfindungs- 
gemaB durch einen Tiefdruckzylinder der ein- 



gangs genannten Art, bei dem die Hulse aus 
zumindest drei konzentrischen Lagen besteht, 

daB die innere Lage aus einem geringelasti- 
schen Materialbesteht und geringfugig kompres- 

5 sibel ist, 

daB die mittlere Lage aus einem starren und in 
sich stabilen Material besteht, 

daB die innere und/oder die mittlere jeweils in 
ihrer Dicke variieren konnen, und 

70 daB die auBere Lage eine Kupferschicht ist. 

Ein derartiger Tiefdruckzylinder bietet den Vor- 
teil, daB der Innendurchmesser der Hulse in 
einem fur das Aufziehen auf den Kern und das 
Abziehen von dem Kern ausreichenden MaB ver- 

15 groBerbar ist und daB zugleich der AuBendurch- 
messer und die auBere Form der Hulse vollig 
konstant und bestandig sind. Die stabile Hulse 
gewahrleistet einen exakten Rundlauf wahrend 
des Druckvorganges und damit eine gute Druck- 

20 qualitat. Da die innere Lage lediglich geringela- 
stisch und geringfugig kompressibel ist, konnen 
Relativbewegungen zwischen Kern und Hulse bei 
den wahrend des Druckens ublichen Andruckkraf- 
ten praktisch nicht auftreten. Durch die mdgliche 

25 Variation der Dicke sowohl der inneren Lage als 
auch der m'rttleren Lage der Hulse konnen bei 
gleichem Innendurchmesser Hulsen mit den 
unterschiedlichsten AuBendurchmessern bzw. 
Umfangen hergestellt werden. Die Zahl der erfor- 

30 derlichen Kerndurchmesser kann damit durch 
eine relativ weite^Abstufung drastisch verringert 
werden. Aufgrund ihrer Eigenstabilitat ist die 
Hulse des erflndungsgemaBen Tiefdruckzylinders 
gegen Verformungen und Beschadigungen bei 

35 Handhabung und Transport weitestgehend 
geschutzt, ohne daB aufwendige VorsichtsmaB- 
nahmen erforderlich waren. 

Ein bevorzugtes Material fur die innere Lage der 
Hulse ist Gummi, weil es zum einen in der 

40 erforderiichen Elastizitat frei einstellbar ist und 
zum anderen in ausreichender Exaktheit bearbeit- 
bar ist 

Zwar konnte zur Gewahrieistung der Kompres- 
sibilitat ein poroses Material als inneres Material 

45 der Hulse verwendet werden, doch ergibt sich 
hier der Nachteil, daB das Gesamtvolumen der 
Porenraume und damit das MaB der Kompressi- 
bilitat nicht exakt bestimmbar und gleichmaBig 
innerhalb des Materials verteiibar ist. Es ist des- 

so halb bevorzugt vorgesehen, daB das Material der 
inneren Lage der Hulse porenfrei ist und daB auf 
der AuBenseite des Materials eine VergroBerung 
des Innendurchmessers der inneren Lage eriau- 
bende Aussparungen angeordnet sind. Es kann L 

55 so durch die Zahl, Form, Tiefe und Lage der 
Aussparungen das MaB der Kompressibilitat der 
inneren Lage und damit das MaB der VergroBer- 
barkeit des Innendurchmessers der Hulse exakt 
festgelegt werden. Die Anordnung der Ausspa- 

60 rungen auf der AuBenseite der inneren Lage 
ergibt eine vorteilhaft glatte Innenflache der 
Hulse, was das Auf- und Abziehen erleichtert und 
die innere Lage vor Beschadigungen schutzt. 
Fur das die innere Lage bildende Gummi ist 

65 eine Shore-Harte zwischen 70 und 110, vorzugs- 
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weise zwischen 85 und 90 vorgesehen. Hiermit 
laBt sich nach praktischen Versuchen bei Ausspa- 
rungen im Material von etwa 5% des Geamtvolu- 
mens der inneren Lage, bei etwa 5 mm Material- 
starke und einem Luftdruck von etwa 6 bar eine 
VergrdBerung des Innendurchmessers von etwa 
0,1 mm erreichen, was fur ein leichtgangiges 
Aufziehen und Abziehen der Hulse ausreicht. Bei 
nichtangelegter Druckluft konnte dagegen die 
Hulse miteiner Abzugkraft von 1500 kp nicht vom 
Kern abgezogen werden, wie sich bei Versuchen 
zeigte. 

Eine besonders gunstige und vorteilhafte Form 
der Aussparungen auf der AuBenseite der inne- 
ren Lage der Hulse wird durch wenigstens eine 
wendelartig umlaufende flache Nut gebildet. 
Diese Form bietet eine besonders hohe Schersta- 
bilitat der inneren Lage, da deren AuBenseite 
nicht in separate Segmente geteilt ist, sondern 
eine in Umfangsrichtung durchgangige Form auf- 
weist Hinzu kommt, daB diese Aussparungen z.B. 
auf einer Drehbank relativ leicht und exakt her- 
stellbar sind. 

Zur Gewahrleistung einer exakten Einhaltung 
des Innendurchmessers, der Rundheit und Kon- 
zentrizitat der Hulse ist vorgesehen, daB zumin- 
dest die innere Lage der Hulse einschlieBlich der 
Aussparung auf einem Mutterkern mit dem 
Durchmesser des die Hulse fur den Druckvorgang 
aufnehmenden Kerns hergestellt ist. 

Fur die Variation der AuBendurchmesser der 
Hulse bei konstantem Kerndurchmesser ist u.a. 
die Dicke der inneren Lage der Hulse veranderbar. 
Vorzugsweise betragt die Dicke der inneren Lage 
der Hulse zwischen 3 und 30 mm. In diesem 
Dickenbereich wird sowohl eine ausreichende 
VergroBerbarkeit des Innendurchmessers als 
auch eine genugende Stabilitat und Exaktheit des 
Druckzylinders gewahrleistet. 

Ein bevorzugtes Material fur die mittlere Lage 
der Hulse, die fur die Erzeugung der erforderli- 
chen Stabilitat verantwortlich ist, ist glasfaserver- 
starkter Kunststoff. Dieses Material besitzt ein 
relativ geringes Gewicht und bietet schon bei 
geringen Wandungsstarken eine sehr hohe 
mechanische Stabilitat und Beanspruchbarkeit, 
wie z.B. aus dem Bootsbau bekannt ist. Zur 
weiteren Erhohung der Stabilitat kann in das 
Material nocheine zusatziiche Armierung, vor- 
zugsweise aus Metallgitter- oder Gewebe einge- 
bracht sein. 

Zur Sicherstellung einer intensiven und dauer- 
haften Verbindung der auBeren Kupferschicht mit 
dem ubrigen Teil der Hulse ist zweckmaSig auf 
die AuBenseite der mittleren Lage eine Nickel- 
schicht geringer Dicke- aufgebracht. Die Aufbrin- 
gung erfolgt vorzugsweise durch stromlose Ver- 
nickelung. Die folgende Kupferschicht kann dann 
z.B. galvanisch erzeugt werden. 

Ein anderes fur die mittlere Lage der Hulse 
vorteilhaft verwendbares Material ist Metall, hier 
vorzugsweise Aluminium oder Stahl. Hiermit 
kann eine noch hohere Stabilitat und Starrheit der 
Hulse erreicht werden, was aber mit einem hohe- 
ren Gewicht der Hulse verbunden ist. Welches 



Material letztendlich im konkreten Fall verwendet 
wird, hangt von den Erfordernissen und Anspru- 
chen des Anwenders sowie von der GroBe des 
Druckzylinders ab. 

5 Neben der Variation der Dicke der inneren Lage 
der Hulse kann auch eine Variation der Dicke der 
mittleren Lage der Hulse zur Erzeugung unter- 
schiedlicher AuBendurchmesser der Hulse bei 
konstantem Kerndurchmesser dienen. Die Dicke 

io der mittleren Lage der Hulse betragt dabei vor- 
zugsweise zwischen 3 und 50 mm. Dieser Dicken- 
bereich erlaubt einerseits eine sehr weite Abstu- 
fung der Kerndurchmesser und gewahrlesitet 
andererseits eine ausreichende Starrheit der 

is Hulse, ohne daB deren Gewicht fur eine einfache 
Handhabung zu hoch wird. 

Zum mechanischen Shutz der Stirnseiten der 
Hulse und zur Ermoglichung eines galvanischen 
Verkupferns entsprechend dem Verfahren bei 

20 ublichen einstuckigen Druckzylindern ist vorgese- 
hen, daB an der Hulse stirnseitig im Bereich der 
inneren und mittleren Lage je ein Ring aus elek- 
trisch feitendem Material angeordnet ist, dessen 
Innendurchmesser geringfugig groBer ist als der 

25 der inneren Lage und dessen AuBendurchmesser 
etwa dem AuBendurchmesser der mittleren Lage 
entspricht. Uber diese Ringe kann in bekannter 
Weise die Stromleitung wahrend des Galvanisie- 
rens erfolgen. AuSerdem kann die Kupferschicht 

30 stirnseitig um die Kanten herum auch auf die 
AuBenfiache der Ringe aufgebracht werden, was 
die Haltbarkeit der Kupferschicht auf dem ubrigen 
Teil der Hulse und damit die Standzeit des Druck- 
zylinders verbessert. 

35 SchlieBlich ist bei dem Druckzylinder gemaB 
vorliegender Erfindung noch vorgesehen, daB der 
Kern auf seiner AuBenfiache von den Enden der 
Kanale fur die Fuhrung der Druckluft ausgehende, 
umlaufende flache Nuten autweist Hierdurch 

40 wird eine gleichmaBige Verteilung der Druckluft 
und damit der durch diese erzeugten Krafte auf 
die Innenseite der Hulse gewahrleistet. Kraftein- 
wirkungen auf die Hulse, die zu einer Abweichung 
von der erwunschten exakten Zylinderform fuh- 

45 ren, werden so vermieden. AuBerdem kann so die 
Zahl der in den Kern einzubringenden Kanale 
oder Bohrungen zur Fuhrung der Druckluft zur 
KernauBenseite kostensparend vermindert 
werden. 

50 Im folgenden wird ein bevorzugtes Ausfuh- 
rungsbeispiel der Erfindung anhand einer Zeich- 
nung naher erlautert. Die einzige Figur der Zeich- 
nung zeigt einen Tief druckzylinder gemaB der 
vorliegenden Erfindung im Langsschnitt mrt teil- 

55 weise vom Kern abgezogener Hulse. 

Wie aus der Figur ersichtlich ist, besteht das 
dargestellte Ausfuhrungsbeispiel des Tiefdruck- 
zylinders im wesentlichen aus einem Kern 2 und 
einer diesen umgebenden Hulse 3. Der Kern 2 hat 

60 die Form eines Zylinders mit stirnseitigen Achs- 
stummeln 21 zur Lagerung des Druckzylinders 
wahrend des Druckvorganges. In seinem Inneren 
weist der ansonsten aus massivem Metall, im 
allgemeinen Stahl, bestehende Kern 2 einen zen- 

65 tralen Luftkanal 22 sowie eine Anzahl von von 



3 



EP 0196 443 B1 



6 



diesem radial nach auBen zur AuBenflache 25 des 
Kerns 2fuhrenden Luftkanalen 23 auf. Einse'rtig 1st 
derzentrale Luftkanal 22 nach auBen durchgefuhrt 
und im bereich der Stirnseite des einen Achsstum- 
mels 21 mit einem AnschluBstuck 26 versehen. An 
dieses AnschluBstuck 26 ist mittels einer passen- 
den Kupplung 41 ein Druckluftschlauch 4 
anschlieBbar. 

Die Hulse 3 besteht im wesentiichen aus drei 
Lagen, namlich einer inneren Lage 31 , einer mittle- 
ren Lage 33 und einer auBeren Lage 34, die jeweiis 
konzentrisch zur Rotation sachse des Druckzylin- 
ders 1 angeordnet sind. Die innere Lage 31 der 
Hulse 3 besteht aus einem elastischen Gummima- 
terial, und weist auf ihrer AuBenseite Aussparun- 
gen 32 in Form von in Umfangsrichtung verlaufen- 
den Nuten auf. Die Innenseite 36 der inneren Lage 
31 ist dagegen glattflachig ausgefuhrt Die mittlere 
Lage 33 besteht im dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiel aus einem starren Material, hier im Ausfuh- 
rungsbeispiel glasfaserverstarkter Kunststoff. An 
die innere Lage 31 und die mittlere Lage 33 ist 
stirnseitig auf jeder Seite ein umlaufender Metall- 
ring 35 angeordnet, der mit den beiden Lagen 31 
und 33 beispielsweise durch Verklebung verbun- 
den ist. AuBer als mechanischer Shutz fur die 
beiden Lagen 31 und 33 dienen die Ringe 35 der 
Obertragung des fur eine galvanische Aufbrin- 
gung der auBeren Lage 34 erforderiichen elektri- 
schen Stromes. Bei der auBeren Lage 34 handelt 
es sich— wie bei tiefdruckzylindern ublich— um 
eine Kupferschicht. Diese ist an den Stirnseiten 34' 
kantenumgreifend auch auf die Ringe 35 aufge- 
bracht. Dabei weist die die auBere Lage 34 bil- 
dende Kupferschicht vorzugsweise eine solche 
Dicke auf, daB die Kanten im Bereich der Stirnsei- 
ten 34' in ausreichender Wetse abgerundet 
werden konnen. 

Zwischen der mittleren Lage 33 und der auBeren 
lage 34 kann zur Ermoglichung einer galvanischen 
Verkupferung vor der Galvanisierung eine Nickel- 
schlcht (nicht dargestellt) aufgebracht werden. 

Die innere Lage 31 und die mittlere Lage 33 sind 
vorzugsweise unter Freilassung der Aussparun- 
gen 32 miteinander durch Verklebung verbunden. 

Zur Ermoglichung eines Abziehens der Hulse 3 
vom Kern 2 bzw. eines Aufschiebens der Hulse 3 
auf den Kern 2 wird der zentrale Luftkanal 22 uber 
den Schlauch 4 mit Druckluft beschickt, die uber 
die radial veriaufenden Kanale 23 zur AuBenseite 
25 des Kerns 2 gelangt Im Bereich der auBeren 
Enden der radial veriaufenden Kanale 23 sind auf 
der AuBenseite 25 des Kerns 2 in Umfangsrichtung 
umlaufende flache Nuten 24 angeordnet, durch 
welche sich die Druckluft gleichmaBig auf dem 
Umfang des Kerns 2 verteilt Hierdurch wird 
zwischen der AuBenseite 25 des Kerns 2 und der 
Innenseite 36 der Hulse 3 ein Luftpolster von einer 
fur ein leichtes Aufschieben bzw, Abziehen der 
Hulse 3 ausreichenden Dicke erzeugt In der Figur 
ist der Spaltraum zwischen der AuBenseite 25 des 
Kerns 2 und der Innenseite 36 der Hulse 3 ubertrie- 
ben groB dargestellt; in der Praxis genugt bereits 
ein Spaltraum von 0,1 mm Oder weniger, um die 
Hulse 3 gegenuber dem Kern 2 mit geringem 



Kraftaufwand bewegen zu konnen. Nach Weg- 
nahme des Druckes der zugefuhrten Luft, z.B. 
durch Abnehmen des Schlauches 4 vom Schlau- 
chanschluB 26 des Kerns 2 legt sich die Innenseite 
5 36 der Hulse 3 innig an die AuBenseite 25 des 
Kerns 2 an, wodurch eine ausreichend feste und 
formstabile Verbindung zwischen Kern 2 und 
Hulse 3 hergestellt wird. 

10 Patentanspruche 

1. Tiefdruckzylinder, bestehend aus einem Kern 
(2) und einer losbar mit diesem verbundenen 
Hulse (3), wobei der Kern im wesentiichen massiv 

is ist und aus Metall besteht und mit Kanalen (22, 23) 
zur Fuhrung von Druckluft zu seiner AuBenflache 
versehen ist, und wobei die Hulse mittels eines 
durch die Druckluft erzeugbaren Luftpolsters auf 
den Kern aufschiebbar und von diesem abziehbar 

20 ist, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Hulse (3) aus 
zumindest drei konzentrisch en Lagen (31, 33, 34) 
besteht, 

daB die innere Lage (31 ) aus einem gertngelasti- 
25 schen Material besteht und geringfugig kompres- 
sibel ist, 

daB die mittlere Lage (33) aus einem starren und 
in sich stabilen Material besteht, 
daB die innere und/oder die mittlere (31, 33) 
30 jeweiis in ihrer Dicke variieren konnen, und 

daB die auBere Lage (34) eine Kupferschicht ist 

2. Tiefdruckzylinder nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die innere Lage (31 ) der Hulse 
(3) aus Gummi besteht 

35 3. Tiefdruckzylinder nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Material der 
inneren Lage (31) der Hulse (3) porenfrei ist und 
daB auf der AuBenseite des Materials eine Vergro- 
Berung des Innendurchmessers der inneren Lage 

40 (31) erlaubende Aussparungen (32) angeordnet 
sind. 

4. Tiefdruckzylinder nach den Anspruchen 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet, daB das die innere 
Lage (31) der Hulse (3) bildende Gummi eine 

45 Shore-Harte zwischen 70 und 110, vorzugsweise 
zwischen 85 und 90 hat 

5. Tiefdruckzylinder nach den Anspruchen 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, daB die Aussparungen 
(32) auf der AuBenseite der inneren Lage (31) der 

50 Hulse (3) durch wenigstens eine wendelartig 
umlaufende flache Nut gebildet sind. 

6. Tiefdruckzylinder nach den Anspruchen 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest die 
innere Lage (31) der Hulse (3) einschlieBlich der 

55 Aussparung (32) auf einem Mutterkern mit dem 
Durchmesser des die Hulse (3) fur den Druckvor- 
gang aufnehmenden Kerns (2) hergestellt ist 

7. Tiefdruckzylinder nach den Anspruchen 1 bis 

6, dadurch gekennzeichnet, daB die Dicke der 
60 inneren Lage (31) der Hulse (3) zwischen 3 und 

30 mm betragt 

8. Tiefdruckzylinder nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet daB die mittlere Lage (33) der 
Hulse (3) aus glasfaserverstarktem Kunststoff 

65 besteht 
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9. Tiefdruckzylinder nach den Anspruchen 1 
und 8, dadurch gekennzeichnet, daB die mittlere 
Lage (33) der Hulse (3) eine Armierung, vorzugs- 
weise aus Metallgitter- oder Geflecht aufweist 

10. Tiefdruckzylinder nach den Anspruchen 1, 8 
und 9, dadurch gekennzeichnet, daB auf die 
AuBenseite der mittleren Lage (33) der Hulse (3) 
eine Nickelschicht geringer Dicke aufgebracht ist. 

1 1 . Tiefdruckzylinder nach Anspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet, daB die mittlere Lage (33) der 
Hulse (3) aus Metall, vorzugsweise Aluminium 
oder Stahl, besteht. 

12. Tiefdruckzylinder nach den Anspruchen 1 
und 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Dicke der mittleren Lage (33) der Hulse (3) 
zwischen 3 und 50 mm betragt 

13. Tiefdruckzylinder nach den Anspruchen 1 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB an der Hulse 
(3) stirnseitig im Bereich der inneren und mittle- 
ren Lage (31, 33) je ein Ring (35) aus elektrisch 
leitendem Material angeordnet ist, dessen Innen- 
durchmesser geringfugig groBer ist als der der 
inneren Lage (31) und dessen AuBendurchmesser 
etwa dem AuBendurchmesser der mittleren Lage 
(3) entspricht. 

14. Tiefdruckzylinder nach den Anspruchen 1 
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB der Kern (2) 
auf seiner AuBenflache (25) von den Enden der 
Kanale (23) fur die Fuhrung der Druckluft ausge- 
henden, umlaufende flache Nuten (24) aufweist 

Revendications 

1. Cylindre d'impression en creux comportant 
un noyau (2) et un manchon amovible (3) relie a 
ce dernier, le noyau etant sensiblement massif et 
compose de metal et comportant des canaux (22, 
23) pour le guidage d'air comprime vers sa 
surface exterieure, et le manchon pouvant etre 
applique sur le noyau ou en etre ecarte a I'aide 
d'un matelas d'air qui peut etre cre§ par de I'air 
comprime, 

caracterise en ce que le manchon (3) se com- 
pose d'au moins trois couches concentriques (31, 
33,34), 

en ce que la couche interieure (31) se compose 
d'une matiere de faible elasticity et est faiblement 
compressible, 

en ce que la couche centrale (33) se compose 
d'une matiere rigide et stable en soi, 

en ce que la couche interne et/ou la couche 
mediane (31, 33) peuvent respectivement varier 
en epaisseur, et en ce que la couche exterieure 
(34) est un film de cuivre. 

2. Cylindre d'impression en creux selon la 
revendication 1, caracterise en ce que la couche 
interieure (31) du manchon (3) est en caoutchouc. 

3. Cylindre d'impression en creux selon la 
revendication 1 ou 2, caracteris6 en ce que la 
matiere de la couche interieure (31) du manchon 
(3) est exempte de pores et en ce que des 
evidements (32) permettant une augmentation du 
diametre interieur de la couche interieure (31) 
sont menage^ sur le cdte exterieur de la matiere. 

4. Cylindre d'impression en creux selon Tune 



des revendications 1 a 3, caracterise en ce que le 
caoutchouc qui constitue la couche interieure (31) 
du manchon (3) possede une durete Shore com- 
prise entre 70 et 1 1 0, de preference entre 85 et 90. 

5 5. Cylindre d'impression en creux selon Tune 
des revendications 1 a 4, caracterise en ceque les 
evidements (32) situes sur le cote exterieur de la 
couche interieure (31) du manchon (3) sont cons- 
titues d'au moins une rainure plate de trace 

w helicoTdal. 

6. Cylindre d'impression en creux selon Tune 
des revendications 1 a 5, caracterise en ce qu'au 
moins la couche interieure (31) du manchon (3) y 
compris I'evidement (32) est fabriquee sur un 

15 noyau-mere presentant le diametre du noyau (2) 
qui accepte le manchon (3) pour le precessus de 
compression. 

7. Cylindre d'impression en creux selon I'une 
des revendications 1 a 6, caracterise en ce que 

20 I'epaisseur de la couche interieure (31) du man- 
chon (3) est de 3 a 30 mm. 

8. Cylindre d'impression en creux selon la 
revendication 1, caracterise en ce que la couche 
mediane (33) du manchon (3) est constitute d'une 

25 matiere plastique arrnee de fibre de verre. 

9. Cylindre d'impression en creux selon I'une 
des revendications 1 a 8, caracterise en ce que la 
couche mediane (33) du manchon (3) presente 
une armure, de preference en grille ou en tamis 

30 metal lique. 

10. Cylindre d'impression en creux selon I'une 
des revendications 1, 8 et 9, caracterise en ce 
qu'une couche de nickel de faible epaisseur est 
appliquee sur le cote exterieur de la couche 

35 mediane (33) du manchon (3). 

11. Cylindre d'impression en creux selon la 
revendication 1, caracterise en ce que la couche 
mediane (33) du manchon (3) est en metal, de 
preference en aluminium ou en aiter. 

40 12. Cylindre d'impression en creux selon I'une 
des revendications 1, et 8 a 11, caracterise en ce 
que I'epaisseur de la couche mediane (33) du 
manchon (3) est comprise entre 3 et 50 mm. 

13. Cylindre d'impression en creux selon I'une 
45 des revendications 1 a 12, caracterise en ce qu'un 

anneau (35) en matiere electriquement conduc- 
trice, dont le diametre est un peu plus grand que 
celui de la couche interieure (31) et dont le 
diametre exterieur correspond a peu pres au 
so diametre exterieur de la couche mediane (33), est 
applique sur le manchon (3) sur chacun des cotes 
f rontaux dans la zone de la couche interieure et de 
la couche ntediane (31, 33). 

14. Cylindre d'impression en creux selon I'une 
55 des revendications 1 a 13, caracterise en ce que le 

noyau (2) presente, sur sa surface exterieure (25), 
des rainures plates peripheriques (24) partant des 
extremites des canaux (23) pour I'amenee de I'air 
comprime. 

60 

Claims 

1. Intaglio printing cylinder, consisting of a core 
(2) and a sleeve (3) detachably connected thereto, 
65 the core being substantially solid and made of 
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metal and being provided with ducts (22, 23) 
for guidance of compressed air to the outer 
surface thereof, and the sleeve being slidable 
onto the core by means of an air cushion 
which can be generated by the compressed 
air, and being removable from said core, 

characterised in that the sleeve (3) consists 
of at least three concentric layers (31, 33, 34), 

that the inner layer (31) consists of a slightly 
elastic material and is slightly compressible, 

that the middle layer (33) consists of a rigid 
material which is stable in itself, 

that the inner and/or the middle (31, 33) 
layers may each vary in thickness, and 

that the outer layer (34) is a copper layer. 

2. Intaglio printing cylinder according to 
Claim 1, characterised in that the inner layer 
(31) of the sleeve (3) is made of rubber. 

3. Intaglio printing cylinder according to 
Claim 1 or 2, characterised in that the material 
of the inner layer (31) of the sleeve (3) is 
pore-free and that recesses (32) permitting 
enlargement of the internal diameter of the 
inner layer (31) are arranged on the outside of 
the material. 

4. Intaglio printing cylinder according to 
Claims 1 to 3, characterised in that the rubber 
forming the inner layer (31) of the sleeve (3) 
has a Shore hardness of between 70 and 110, 
preferably between 85 and 90. 

5. Intaglio printing cylinder according to 
Claims 1 to 4, characterised in that the 
recesses (32) on the outside of the inner layer 
(31) of the sleeve (3) are formed by at least 
one surface groove which circulates in helical 
manner. 

6. Intaglio printing cylinder according to 
Claims 1 to 5, characterised in that at least the 
inner layer (31) of the sleeve (3) including the 
recess (32) is produced on a mother core 
having the diameter of the core (2) receiving 
the sleeve (3) for the printing operation. 
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7. Intaglio printing cylinder according to 
Claims 1 to 6, characterised in that the thick- 
ness of the inner layer (31) of the sleeve (3) is 
between 3 and 30 mm. 
5 8. Intaglio printing cylinder according to 
Claim 1, characterised in that the middle layer 
(33) of the sleeve (3) is made of glass fibre- 
reinforced plastic. 

9. Intaglio printing cylinder according to 
10 Claims 1 and 8, characterised in that the 

middle layer (33) of the sleeve (3) has a rein- 
forcement, preferably made out of metal grid 
or mesh. 

10. Intaglio printing cylinder according to 
15 Claims 1, 8 and 9, characterised in that a 

nickel layer of low thickness is applied to the 
outside of the middle layer (33) of the sleeve 
(3). 

11. Intaglio printing cylinder according to 
20 Claim 1, characterised in that the middle layer ' 

(33) of the sleeve (3) is made of metal, prefer- 
ably aluminium or steel. 

12. Intaglio printing cylinder according to 
Claims 1 and 8 to 11, characterised in that the 

25 thickness of the middle layer (33) of the sleeve 
(3) is between 3 and 50 mm. 

13. Intaglio printing cylinder according to' 
Claims 1 to 12, characterised in that one ring 
(15) in each case of electrically conductive 

30 material is disposed on the ends of the sleeve 
(3) in the region of the inner and middle 
layers (31, 33), the internal diameter of which 
ring is slightly larger than that of the inner 
layer (31), and the external diameter of which 

35 ring corresponds approximately to the external 
diameter of the middle layer (33). 

14. Intaglio printing cylinder according to 
Claims 1 to 13, characterised in that the core 
(2) has peripheral surface grooves (24) starting 

40 from the ends of the ducts (23) for the 
guidance of the compressed air on its outer 
surface (25). 
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